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Die f olgenden Angaben alnd den vom Anmelder efngoroichton Unterlagen entnommen 

(g) Verfahren und Vorrichtung zum Trocknen und/oder Vernetzen einer I6semittelhaltigen Beschichtung eines 
Metallbands 

® Es warden ain Verfahren und eine Vorrichtung zum 
Trocknen und/oder Vernetzen einer Idsemittelhalttgen Be- 
schichtung efnes Metallbands (8) beschrleben, be! dem 
das beschfchtete Metallband (8) in an und fur sfch be- 
kannte Weise durch eine Trocken vorrichtung gefuhrt 
wird. In dieser wlrd es mit lnfrarotstrahlung f fnsbesonde- 
re fm WellenlSngenberelch zwischen etwa 0,8 um und 
etwa 1,5 pm, beaufschlagt. Glefchzeitig wird in den Innen- 
raum der Trocken vorrichtung ein Gas eingeleitet, dessan 
Temperatur uber der Kondensationstemperatur des Lose 
mrttels liegt. Im Vergleich zu herkommlichen Verfahren 
und Vorrichtungen dieser Art, die mit Induktionsspulen 
arberten, wird nfcht das Basismaterial, also das Metall- 
band (8), sondern primar die Beschichtung setbst erhitzt 
Dies fuhrt zu schnelleren Trocknungs- und Vernetzungs- 
zeiten sowie einem besseren thermischen Wirkungsgrad. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft cin Verfahren zum Trocknen 
und/oder Vernetzen einer losemittelhaltigen Beschichtung 
eines Metallbands, bei dem das beschichtete MetaHband 
durch eine Trockenvorrichtung gefuhrt wild, in der es mit 
einer Energieform beaufschlagt wird, die sich in der Be- 
schichtung und/oder dem Metallband in Warme umsetzt, 
und in deren Innenraum ein Gas eingeleitet wild, dessen 
Temperatur iiber der Kondensationstemperatur des Losemit- 
tels liegt; 
sowie 

eine Vorrichtung zum TYocknen und/oder Vernetzen einer 
losemittelhaltigen Beschichtung eines Metallbands mit 
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a) einem Gehause, durch welches das beschichtete 
Metallband von einer EirdaBoffnung zu einer AuslaB- 
ofmung hindurchbewegt wird; 

b) mindestens einer im Innenraum des Gehauses in der 
Nahe des Bewegungswegs des Metallbands angeord- 20 
neten Quelle einer Energieform, die sich in der Beschi- 
chung und/oder dem Metallband in Warme umsetzt; 

c) einer Einrichtung, mit welcher Gas, dessem Tempe- 
ratur tiber der Kondensationstemperatur des Losemit- 
tels liegt, in den Innenraum des Gehauses einfuhrbar 25 
ist. 



[0002] Beschichtete, insbesondere lackierte MetallbSnder 
gewinnen in den verse hi edens ten industriellen Bereichen 
zunehmend an Bedeutung. Sie Lassen sich kostengunstig 
herstellen, konnen zu Spulen auf gewickelt gQnstig gelagert, 
bei Bedarf fur den gewunschten Einsatzzweck zugeschnit- 
ten und zu dem gewunschten Endprodukt weiterverarbeitet 
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[0003] Fruher war es ublich, die Trocknung der frisch 35 
lackierten MetallbSnder mit Hilfe von HeiBluft vorzuneh- 
men, die gegen die Beschichtung des Metallbands gerichtet 
war. Dies hatte den Nachteil, daB die Beschichtung in der 
Nahe ihrer freien Oberflache am heiBesten war, daB dort also 
zuerst das Losemittel ausgetriebeo und die \fernetzung im 40 
Gang gesetzt wurde. Erst im Laufe der Zeit drang dann die 
Warme auch in die inneren Bereiche der Beschichtung ein, 
so daft das Entweichen der dort freigesetzten Losemittel 
durch die oberflachennahen, bereits im Vernetzungsprozefi 
befindlichen Bereiche der Beschichtung behindert war. Ins- 45 
gesamt dauerte der Trocken- und Vernetzungsprozefi ver- 
haltnismaBig lange Zeit, was sich in entsprechend langen 
Trockenofen niederschiug. 

[0004] Die geschilderten Nachteile lassen sich effizient 
mit Verfahren bzw, Vorrichtungen der eingangs genannten 50 
Art tiberwinden- Hier wird start des kdrperlichen Warmetrft- 
gers HeiBluft, der die Warme durch direkten Kontakt tiber- 
gibt, eine Energieform eingesetzt, die sich erst direkt im be- 
schichteten Metallband in Warme umsetzt. Ein deraxtiges 
Verfahren und eine dexartige vbrrichtung sind beaspiels- 55 
weise in der EP 0 744 222 Bl beschrieben. Die zur Trock- 
nung und Vemetzung erforderiiche Warme wird hier mit 
Hilfe von Induktionsspulen, die in dem Metallband Wirbei- 
strdme bervorrufbn, primar in dem Metallband erzeugt. Die- 
ses erwarmt dann durch Warmeleitung die Beschichtung 60 
von der Innenseite her nach auBen. Dies hat den Vbrteil, daB 
die heiBesten Bereiche der Beschichtung innen liegen, der 
Trocknungs- und Vemetzungsvorgang also von innen nach 
auBen fortschreitet, wodurch das Entweichen von Losemit- 
tel nicht behindert wird. Nachteilig ist allerdings, dafi das 65 
Metallband selbst zwangslaufig mit erhitzt werden tnufi, 
was energetisch ungiinstig ist. AuBerdem bleibt auch bei 
diesem Verfahren und dieser Vorrichtung der Nachteil erhal- 



ten, dafi die Warme innerhalb der Beschichtung sich durch 
Warmeleitung von einer FlSche, an der die Warme zuge- 
fuhrt wird, bis zur gegentiberliegenden FlSche f ortpflanzen 
muB, was eine gewisse Zeit erfordert 

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren bzw. eine Vorrichtung der eingangs genannten Art 
derart auszugestalten, daB es bzw. sie noch kurzere Trock- 
nungs- und/oder Vernetzungszeiten erreicht und energetisch 
gunstiger ist 

[0006] Diese Aufgabe wind, was das Verfahren angeht, da- 
durch geldst, daB die Energieform Infrarotstrahlung ist 
[0007] Die Verwendung der Infrarotstrahlung hat den Vbr- 
teil, dafi die Warme durch Absorption der mfrarbtstrahlung 
direkt in der Beschichtung entsteht und zwar in deren Volu- 
meo, also nicht nur in oberflachennahen Bereichen. An der 
Oberflache des Metallbands selbst dagegen wird die Infra- 
rotstrahlung im wesentlichen reflektiert, so daB eine direkte 
Erwarmung des Metallbands nicht erfolgt; es verbleibt bei 
einer nicht zu verhindernden Erwarmung des Metallbands 
durch Warmeleitung von der Beschichtung hen All dies 
tragt dazu bei, daB die Zeit, die zum TYocknen und/oder Ver- 
netzen der Beschichtung erforderlich ist, gegentiber der \fer- 
wendung von durch Induktion hervorgerufenen WirbelstrG- 
men in dem Metallband sehr viel kiirzer ist und daB gleich- 
wohl erhebtich Energie eingespart wild. 
[0003] Vorzugs weise liegt die Wellenlange der Infrarot- 
strahlung zwischen etwa 0,8 um und 1,5 urn. Dies ist der 
WeUenlfingenbereich, in dem gangige Losemittel und gSn- 
gige Beschichtungen gunstige Absorptionsbanden fur elek- 
tramagnetische Strablung aufweisen. Die exakte Wellen- 
lange der verwendeten Strablung wird so an das Absorpti- 
onsspektmm von Beschichtung und Losemittel angepaBt, 
daB eine moglichst vollstandige Absorption der Infrarot- 
strahlung in der Beschichtung stattfindet. 
[0009] Die oben geschilderte Aufgabe wird, was die Vor- 
richtung angeht, dadurch gelost, daB 

d) die Energiequelle zur Abgabe von Infrarotstrahlung 
ausgebildet ist. 

[0010] Die hiermit emelbaren Vbrteile entsprechen sinn- 
gemaB den oben geschilderten Vorteilen des erflndungsge- 
mafien Verfahren s. 

[0011] Zweckm&Bigerweise ist die Energiequelle zur Ab- 
gabe von Infrarotstrahlung mit einer Wellenlange zwischen 
etwa 0,8 um und etwa 1,5 um ausgebildet Erneut darf auf 
die obigen Angaben zu den Vorteilen verwiesen werden, die 
mit dem Einsatz dieses WeUenlangenbereichs verbunden 
sind, 

[0012] Bei einer vorteilhaften Ausfii hrungsform der Erfin- 
dung umfaBt das Gehause einen AuBenmantel und einen In- 
nen mantel, wobei die Energiequelle in einer Nische des In- 
nenmantels angeordnet ist Der Zwischenraum zwischen 
AuBenmantel und Innenmantel kann dabei zu Isolations- 
oder Kiih Izwecken verwendet werden. Die Anordnung der 
Energiequelle in einer Nische des Innenmantels, also letzt- 
endlich in einer Unterbrechung des Zwischenraums zwi- 
schen AuBenmantel und Innenmantel, ermSglicht die Aus- 
bildung eines durchgangigen Trockentunnels innerhalb des 
Geniuses. 

[0013] Besonders bevorzugt ist, wenn beidseits des Bewe- 
gungswegs des Metallbands mindestens eine Energiequelle 
angeordnet ist In diesem Fall werden also beide Seiten des 
Metallbands bei einem einzigen Durchgang durch die Trok- 
kenvorrichtung getrocknet und/oder vernetzt. 
[0014] Ein AusfQhrungsbeispiel der Erfindung wird nach- 
folgend anhand der Zeichnung naMier eriautert; die einzige 
Figur zeigt schematisch einen horizontalen Schnitt durch 
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eine TVocken vomchtung fur beschichtete Metallbander. 
[0015] Die dargestellte lYockenvorrichtung weist ein ins- 
gesamt mit dem Bezugszeicbea 1 gekennzeichnetes Ge- 
hause auf, das an seiner in der Zeichnung unteren Stimseite 
eine Einlafioffnung 2 und an seiner in der Zeichnung obeien S 
Stimseite eine AuslaBoffnung 3 besitzt. Eine Zwi schen wand 
4 innerhalb des Gehauses 1 trennt dessen Innenraum in eine 
der EinlaBGffhung 2 benachbarte Trockenzone 5 und eine 
der AuslaBttfrhung 3 benachbarte Abdunstzone 6. Die Zwi- 
schen wand 4 weist eine DurchlaBdffhung 7 auf. 10 
[0016] Durch die ges amte Irocken vorrichtung wild in der 
Zeichnung von unten nach oben durch die Einlafioffnung 2, 
die Durchlafioffnung 7 der Zwi schen wand 4 und die AusLaS- 
6fmung 3 ein frisch beschichtetes, z. B. frisch lackiertes 
Metallband hindurchgefUhrt, das gestrichelt dargestellt und 15 
mit dem Bezugszeichen 8 versehen 1st. Die Bewegungsrich- 
tung wird durch den Pfeil 9 angedeutet 
[0017] Im Bereicb der Trockenzone 5 umfafit das Gehause 
1 einen Aufienmantel 10 und einen Innenmantel 11, die ge- 
meinsam einen Zwischenraum 12 begrenzen. Der Zwi- 20 
schenraum 12 wird in einer in der Zeichnung nicht darge- 
stellten Weise von KUhliuft durchstrdmt, die in der Nahe der 
Einlafioffnung 2 zugefiihrt und in der Nahe der Zwischen- 
wand 4 abgefQhrt wird Der Innenmantel 11 bildet eine Art 
"Tunnel", durch welchen sich das zu trocknende Metallband 25 
8 bewegt 

[0018] In Nischen 13 des Innenmantels 11 sind auf beiden 
Seiten des Bewegungswegs des Metallbands 8 Infrarot- 
Strahler 14 eingesetzt Diese Infrarot-S txahler 14, die mit 
hotter Lei stung betrieben werden, emmittieren eine Strah- 30 
lung im nahen ER-Bereich, cL h., mit einer Welleniange zwi- 
schen etwa 0,8 um und etwa 1,5 um. Die genaue Wellen- 
iange wird an das Beschichtungsmaterial in einer Weise an- 
gepafit, die weiter unten naher erlautert wird. 
[0019] Die mrrarot-Strahler 14 sind wassergekuhlt; die 35 
hierfiir erforderlichen Wasserleitungen sind in der Zeich- 
nung aus Obersichtu^hkeitsgrunden nicht dargestellt. 
[0020] Aus dem Innenraum des Gehauses 1 wird an ver- 
schiedenen Entnahmestellen 15 das dort befindliche Ge- 
misch aus Luft und Losemitteln Uber eine Sammelleitung 16 40 
abgesaugt und einer in der Zeichnung nicht dargestellten 
thermischen Nach verb rennungs vorrichtung zugefiihrt. In je- 
der Zweigleitung, die eine Entnahmestelle 15 mit der Sam- 
melleitung 16 verbindet, befindet sich eine Regulierklappe 
17, mit weicher der Durchsatz individuell eingestellt werden 45 
kann. Wie der Zeichnung zu entnehmen ist, liegen die Ent- 
nahmestellen 15 in der Nahe der HnlaBoffhung 2 der Irok- 
kenvorrichtung dichter beieinander als in der Nahe der Aus- 
laBoffhung 3, da sich in der Nahe der EiniaBofFnung 2 mehr 
Losemitteldampre entwickeln. 50 
[0021] Die LGsemitteL enthaltende Luft, welche Uber die 
Sammelleitung 16 abgeftihrt wild, wird in der frennischen 
Nachverbrennungsvorrichtung verbrannt; die so gereinigten 
Abgase werden in die Atmosphare geleitet In der thermi- 
schen Nachverbrennungsvorrichtung wird Uber einen War- 55 
metauscher Frischluft, die aus der AuSenatmosphare ange- 
saugt wird, erhitzt und Uber eine Leitung 18 in das Innere 
des Gehauses 1 in der Nahe der Binlafidrrnung 2 injiziert. 
Die hier eingebrachte Luft gleicht den Lufthaushalt im In- 
nenraum des Gehauses 1 aus und besitzt eine Temperatur, go 
die fiber der Kondensations temperatur der Losemittel liegt, 
wodurch eine Rekondensation dieser Losemittel an kMlteren 
Gehauseteilen vermieden wird. 

[0022] In ahnlicher Weise wird die von der thermischen 
Nachverbrennungsvorrichtung erzeugte heiBe Luft Uber 65 
eine Leitung 19 der AuslaBoffnung 3 der Trockenvorrich- 
tung zugeleitet; sie dient bier im wesentlichen als Sperrluft 
zur Trennung der Atmosphare des Innenraums der Abdunst- 
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zone 6 und von derjenigen einer nachgeschalteten Bearbei- 
tungsstation, in weicher das getrocknete Metallband 8 bei- 
spielsweise abgekUhlt wird. 

[0023] Die Funktionsweise der beschriebenen Trocken- 
vorrichtung ist wie folgt 

Das mit einer frischen, losenrittelhaltigen Beschichtung ver- 
sehene Metallband 8 tritt Uber die EinlaBoffnung 2 in den In- 
nenraum des Gehauses 1 ein. Die Uber die EinlaBQffhung 2 
dabei mit eintretende kUhlere Luft aus der AuBenatmo- 
sphare wird durch die Uber die Leitung 18 zugefiihrte heiBe 
Luft sofort auf eine Temperatur erwarmt, die ein Rekonden- 
sieren von Losungsmitteln verhindert. Das Metallband 8 be- 
wegt sich nunmehr in bei dieser Ausfuhrungsform vertikaler 
Ausrichtung sukzessive an den versciriedenen Infrarot- 
Strahlern 14 vorbei, welche die gegenUberliegenden FL5- 
chen des Metallbands 8 bestrahlen. Die IR-Strahlung durch- 
dringt dabei die Beschichtung zunachst von aufien nach in- 
nen, wird an der metallischen Oberflache des Metallbands 8 
reflektiert undpassiert sodann die Beschichtung ein zweites 
MaL Die Welleniange der IR-Strahlung wird dabei auf das 
Material der Beschichtung so abgestimmt, daft moglichst 
die gesarnte IR-Strahlung bei dem zweimaligen Durchgang 
durch die Beschichtung vollstandig absorbiert wird, dafi 
also moglichst wenig IR-Strahlung nach der Reflexion wie- 
der aus der Beschichtung austritt Die richtige Welleniange 
laBt sich also aus den Ab sorptionsb anden des Beschich- 
tungsmaterials ermitteln. 

[0024] Da die Absorption der IR-Strahlung Uberwiegend 
im Vblumen der Beschichtung und nur zum kleinen Tbil von 
deren Grund, also von der Oberflache des Metallbands 8 her, 
erfolgt, kann das Austreiben des LSsemittels sehr rasch er- 
folgen. Eine vorherige Erwarmung des Metallbands 8, die 
ohnehin energetisch ungUnstig ist, ist nicht erforderlich. Das 
Austreiben des Losemittels geschieht sehr rasch auf einer 
sehr kurzen Wegstrecke, die das Metallband 8 hierzu zu- 
rQcklegen muB. Gleiches gilt fur den sich anschlieSenden 
Vernetzungsprozefi, der mit erheblich groGerer Geschwin- 
cHgkeit ablauft als bei IVockenvorrichtungen nach dem 
Stand der Technik. Die sich entwickelnden Losemittei- 
dampfe werden insbesondere im Eingangsbereich der Trok- 
kenzone 5 uber die dort befindlichen Entnahmestellen 15 
abgesaugt und Uber die Sammelleitung 16 der Nachverbren- 
nung zugefiihrt. 

[0025] Wenn das so behandelte Metallband 8 Qber die 
DurchlaBdrmung 7 in der Trennwand 4 in die Abdunstzone 
6 austritt, ist der VernetzungsprozeB im wesentlichen abge- 
schlossen. Es entwickeln sich nur noch sehr wenige 
Dampfe, die Uber die in der Nahe der AuslaBdfmung 3 im 
Innenraum der Abdunstzone 6 befindliche Entnahmestelle 
15 abgesaugt werden kcVnnen. 

[0026] Das fertig getrocknete Metallband 8 verl&Gt das 
Gehause 1 der Trockenvorrichtung mit vemetzter Beschich- 
tung durch die heiBe Sperrluft in der Auslafidifnung 3 und 
kann sodann abgekUhlt und aufgewickeit werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum TVocknen und/oder Vemetzen einer 
lUsemittelhaltigen Beschichtung eines Metallbands, bei 
dem das beschichtete Metallband durch eine Trocken- 
vorrichtung gefilhrt wird, in der es mit einer Energje- 
form beaufschlagt wird, die sich in der Beschichtung 
und/oder dem Metallband in Warme umsetzt, und in 
deren Innenraum ein Gas eingeleitet wird, dessen Tem- 
peratur Uber der Kondensationstemperatur des Lose- 
mittels liegt, dadumch gekemnzeicBiiael, daB die Ener- 
gieform Infrarotstrahlung ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
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net, dafi die Wellenliinge der Infrarotstrahlung zwi- 
scben etwa 0,8 um und etwa 1,5 um liegt. 
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ner losemittelhaltigen Beschichtung eines Metallbands 
mit 5 

a) einem Gehause, durch welches das beschich- 
tete Metallband von einer EinlaBOffiiung zu elner 
AuslatfoShung hindurchbcwegt wird; 

b) mindestens einer im Innenraum des Gehauses 

in der Nahe des Bewegungwegs des Metallbands 10 
angeordneten Quelle einer Energieform, die sich 
in dem beschichteten Metallband in Warme um- 
setzt; 

c) einer Einrichtung, mit welcher Gas, dessen 
Temperatur Ober der Kondensationstemperatur is 
des Losemittels liegt, in den Innenraum des Ge- 
hauses einleitbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, dafi 

d) die Energiequelle (14) zur Abgabe von Infra- 
rotstrahlung ausgebildet ist. 20 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Energiequelle (14) zur Abgabe von 
Infrarotstrahlung mit einer WellenlSnge zwischen etwa 
0,8 um und etwa 1,5 urn ausgebildet isL 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, dafi das Gehause (1) einen Aufienmantel 
(10) und einen Innenmantel (U) umfaBt und die Ener- 
giequelle (14) in einer Nische (13) des Innenmantels 
(U) angeordnet ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da- 30 
durch gekennzeichnet, dafi beidseits des Bewegungs- 
wegs des Metallbands (8) mindestens eine Energie- 
quelle (14) angeordnet ist 
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